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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Wickelmaschine zum Aufwickeln einer Materialbahn 

@ Verfahren zum Aufwickeln einer aus einer Faserstoff- 
suspension erzeugten und abschliefSend getrockneten 
Materialbahn (12), insbesondere einer Papier- oder Kar- 
tonbahn, auf einen Tambour (14) zu einer Wickelrolle (20), 
bei dem die Materialbahn (12) "online" geglattet wird und 
anschlieSend uber eine Tragtrommel (18) gefuhrt und 
zwischenderTragtrommel (18) und dem Tambour (14) ein 
Wickelspalt (22) gebildet wird sowie die Tragtrommel (18) 
und die entstehende Wickelrolle (20) wan rend des Wickel- 
vorgangs miteinander in Kontakt gehalten werden, wobei 
der Tambour (14) und/oder die Tragtrommel (18) bezCig- 
lich der Bahnlaufrichtung (L) der zugefuhrten Material- 
bahn (12) changiert, vorzugsweise axial changiert, wird 
und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwickeln ei- 
ner aus einer Faserstoffsuspension erzeugten und abschLie- 
Bend getrockneten Materialbahn, insbesondere einer Papier- 5 
oder Kartonbahn, auf einen Tambour zu einer Wickelrolle, 
bei dem die Materialbahn "online" geglattet wird und an- 
schiieBend uber eine Tragtrommel gefuhrt. und zwischen der 
Tragtrommel und dem Tambour ein Wickclspalt gcbildet 
wird sowie die Tragtrommel und die cntstchende Wickel- 10 
rolle wahrend des Wickelvorgangs miteinander in Kontakt 
gehalten werden. Sie betrifTt ferner eine Wickelmaschine 
der im Oberbegriff des Anspruchs 12 angegebenen Art, 

Ein solches Verfahren sowie eine solche Wickelmaschine 
ist beispielsweise aus der europaischen Offenlegungsschrift 15 
EP0483 092A1 bekannt. Sie werden beispielsweise am 
Ende der Herstellung oder Veredelung einer Materialbahn 
dienenden Maschine eingesetzt. Sie konnen aber auch dazu 
dienen, eine bereits fertiggewickelte Wickelrolle umzuwik- 
keln. Bei der betreffenden Maschine kann es sich beispiels- 20 
wcise um eine Papier- oder Kartonmaschine handcln. 

Ferner ist aus der PCT-Offcnlcgungsschrift WO 95/30049 
( ^ US 5,685,909) (PA10160 WO) der Anmelderin ein Ver- 
fahren und eine Wickelmaschine zum Herstellen beidseitig 
gestrichener Papierbahnen innerhalb einer Papiermaschine 25 
bekannt, wobei die beschichtete Papierbahn mittels wenig- 
stens eines Online-Glattwerks geglattet und anschlieBend 
auf einen Tambour zu einer Wickelrolle aufgewickelt. 

Weiterhin ist in der deutschen Gebrauchsmusterschrift 
DE 297 21 832.8 (PA10638 DEG) der Anmelderin eine Vor- 30 
richtung zur wahlweisen Glattung von gestrichenen oder un- 
gestrichenen Warenbahnen, insbesondere aus Papier oder 
Karton, die wenigstens teilweise in der Trockcnpartie einer 
Papiermaschine getrocknet sind, offenbart. Die offenbarte 
Vorrichtung umfaBt wenigstens eine Bahnleitwalze, wenig- 35 
stens einen Kalander und eine Aufrolleinrichtung. 

Durchgefuhrte Versuche haben nuninehr zu Tage ge- 
bracht, daB nach dem Online-Glatlen es in Querprofilen, wie 
insbesondere in dem Dickenquerprofil einer jeweiligen Ma- 
terialbahn, zu UnregelmaBigkeiten kommen kann, wobei 40 
zudem die durchschnittliche Dicke der Materialbahn auf 
etwa 70 bis 30% der urspriinglichen Dicke reduziert wird. 
Diese UnregelmaBigkeiten treten zwar insbesondere im Fall 
einer Papiermaschine meist. nur zeitweilig auf, weil durch 
Nachstellen beispielsweise des Stoffauflaufs UnrcgclmaBig- 45 
keiten beseitigt werden konnen. Dcnnoch konnen sic den 
Wickelaufbau hinsichtlich seiner Symmetric nachteilig be- 
einflussen. So kann es beispielsweise dazu kommen, daB der 
Wickeldurchmesser an einer S telle der Bahnbreite groBer 
wird als der gewunschte Durchmesser. Ein zylindrischer 50 
Wickelaufbau ist dann nicht mehr gegeben. Weiterhin 
kommt es dabei haufig zu einer unerwiinschten Uberdeh- 
nung der Materialbahn, was sich beispielsweise erheblich 
auf den Planlage bei graphischen Papieren auswirken kann. 

Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren sowie 55 
eine Wickelmaschine der eingangs genannten Art zu schaf- 
fen, mit denen ungeachtet eventueller UnregelmaBigkeiten 
in der Materialbahn auf moglichst cinfachc und zuvcrlassige 
Art cin stets cinwandfrcicr Wickelaufbau gcwahrlcistct ist. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufgabe erfin- 60 
dungsgcmaB dadurch gelost, daB der Tambour und/oder die 
Tragtrommel bezuglich der Bahnlaufrichlung der zugefuhr- 
ten Materialbahn changiert, vorzugsweise axial changiert, 
wird. In weiterer Ausfiihrung der Erfindung wird die Chan- 
gierung durch zyklische Schragstellung des Tambour und/ 65 
oder der Tragtrommel erreicht. Der Begriff des Changierens 
ist im Druckmaschinenbau ein dem Durchschnittsfachmann 
wohlbekannter Begriff. Die Changierbarkeit kennzeichnet 
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die Moglichkeit, ein Bauteil endang seiner Langsachse axial 
zu verschieben. Beispielsweise werden Auftragswalzen 
beidseitig an einem Maschinengestell in Walzenlagerungen 
changierbar, also axial verschiebbar, aufgenommen. Eine 
solche Auftragswalze ist beispielsweise in der deutschen 
Gebrauchsmusterschrift DE 296 11 112 offenbart. Weiter- 
hin ist der Begriff des Changierens im Textilmaschinenbau 
hinreichend bekannt Eine bekannte Changierung ist derje- 
nigc Tcil einer Textilmaschinc, vorzugsweise Textilmaschi- 
ncn zur Herstellung von synthctischen Fadcn, der durch 
Hin- und Herbewegen des auflaufenden Fadens dafur sorgt, 
daB eine regelmaBige Fadenwicklung entsteht. In jiingster 
Vergangenheit wird der Begriff des Changierens auch im 
Papier- und Kartonmaschinenbau gemaB der obigen Aus- 
fuhrungen verwendet. 

Der Tambour bzw. die Tragtrommel wird somit abwech- 
selnd in die eine und dann in die andere Richtung verlagert 
oder verschwenkt, wobei die Tragtrommel und die auf dem 
Tambour entstehende Wickelrolle wahrend des Wickelvor- 
gangs jedoch miteinander in Kontakt gehalten werden, d. h. 
der Wickelspalt aufrcchterhalten wird. Infolge des crfin- 
dungsgcmaBen Changierens verteilen sich evcntuell auftre- 
tende UnregelmaBigkeiten in der Materialbahn wie bei- 
spielsweise ein sich unregelmaBig anderndes Dickenquer- 
profil auf einen groBeren Bereich uber die Bahnbreite, so 
daB eine Beeintrachtigung des gewiinschten Wickelaufbaus 
praktisch ausgeschlossen und trotz eventueller Unregelma- 
Bigkeiten ein zumindest annahemd zylindrischer Wickel- 
durchmesser erzielbar ist. Durch das kontrollierte Changie- 
ren des Tambours bzw. der Tragtrommel wird die Material- 
bahn um den gewiinschten Betrag in Bahnlaufrichtung aus- 
gelenkt und damit auf dem Tambour changiert. 

Bei einer bevorzugtcn praktischen Ausfuhrungsform des 
erfindungsgcmaBcn Verfahrens wird der Tambour changiert, 
vorzugsweise axial changiert, und die verfahrbare Trommel 
zur Aufrechterhallung des Wickelspaltes nachgefuhrl. Da- 
bei kann uber die verfahrbare Tragtrommel insbesondere 
auch die Linienkraft im Wickelspalt eingestellt werden, wo- 
bei diese Linienkraft vorzugsweise auf einem jeweils vor- 
gebbaren Wert konstant gehalten wird. Der Tambour wird 
zweckmaBigerweise entlang wenigstens einer Fuhrungs- 
bahn verfahren, wobei er beim Verfahren gegebenenfalls 
gleichzeitig zyklisch schraggestellt wird. 

Damit. die Tragtrommel stets dem Tambour bei einer ge- 
gebenenfalls glcichzeitigcn zyklischen Schragstellung fol- 
gen und insbesondere auch die Linienkraft im Wickclspalt 
konstant gehalten werden kann, darf normalerweise die 
Schraglage des Tambours nicht groBer sein als der Hub der 
Tragtrommel. 

Wahrend bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der Tam- 
bour changiert, vorzugsweise axial changiert, und eine ver- 
fahrbare Tragtrommel zur Aufrechterhaltung des Wickel- 
spaltes nachgefiihrt wird, ist grundsatzlich auch eine solche 
Ausfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens denkbar, 
bei der die Tragtrommel changiert, vorzugsweise axial 
changiert, und der verfahrbare Tambour zur Aufrechterhal- 
tung des Wickelspaltes nachgefiihrt wird. 

Wird die Materialbahn in Bahnlaufrichtung vor der Trag- 
trommel uber cine Bahnleitwalze gefuhrt, so wird vorzugs- 
weise auch diese Bahnleitwalze changiert, vorzugsweise 
axial changiert. Dabei crfolgt die Changierung diescr Bahn- 
leitwalze zweckmaBigerweise so, daB sich in den beiden 
Randbereichen der zugefuhrten Materialbahn zumindest irn 
wesendichen gleiche Langsspannungen ergeben. 

ZweckmaBigerweise wird die Bahnleitwalze in einer Ver- 
tikalebene changiert. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Tam- 
bour und/oder die Tragtrommel bezuglich der Bahnlaufrich- 
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tung der zugefiihrten Materialbahn nur bei Vorliegen be- 
stimmter Rauhigkeitswerte der Materialbahn Bahnleitwalze 
changiert, vorzugsweise axial changiert. Hierdurch wird der 
betriebswirtschaflliche Vorteil, daB bei Materialbahnen, ins- 
besondere bei Materialbahnen aus LWC- oder LC- Papier- 5 
sorten, mit sehr geringen Unterschieden hinsichtlich ihrer 
RauhigkeiLswerte keine Changierung der Materialbahn er- 
folgt. Bevorzugterweise umfassen die Rauhigkeitswerte den 
Wcrtebereich 0,05 bis 1,25 PPf, vorzugsweise 0,5 bis 1,15 
PPT, wobei ferner die Rauhigkeitswerte mittcl wcnigstcns 10 
eines Rauhigkeitssensors gemessen werden. PPT (Parker- 
Print-Surf) ist die Einheit der Rauheilsbestimmung nach 
dem Print-Surf- Verfahren, welches in der DIN ISO 8791 
Teil 4 genonnt ist. Hinsichtlich des Anwendungsbereichs, 
des MeBprinzips, des MeBgerats, der Probennahme und der- is 
gleichen wird auf die Norm verwiesen. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausruhrungsform der Er- 
findung wird der Tambour und/oder die Tragtrommel beziig- 
lich derBahnlaufrichtung der zugefiihrten Materialbahn nur 
bei einer Geschwindigkeit der Materialbahn von > 20 
800 m/min, vorzugsweise von > 1000 m/min, changiert, 
vorzugsweise axial changiert. Wie bcrcits oben ausgefuhrt, 
haben nunmehr durchgefuhrte Versuche zu Tage gebracht, 
daB nach dem Online-Glatten, insbesondere bei hoheren Ge- 
schwindigkeiten der Materialbahn, es in Querprofilen, wie 25 
insbesondere in dem Dickenquerprofil einer jeweiligen Ma- 
terialbahn, zu UnregelmaBigkeiten kommen kann, wobei 
zudem die durchschnittliche Dicke der Materialbahn auf 
etwa 70 bis 30% der urspriinglichen Dicke reduziert wird. 
Um diese UnregelmaBigkeiten im laufenden Produktions- 30 
prozeB beim Wickelaufbau ausgleichen beziehungsweise 
ganzlich unterbinden zu konnen, wird erfindungsgemaB die 
Changierung des Tambour und/odcr der Tragtrommel bei 
Erreichcn vorgenanntcr Gcschwindigkeitcn vorgesehcn. 

Die erfindungsgemaBe Wickelmaschine ist dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB der Tambour und/oder die Tragtrommel 
durch wenigstens eine zugeordnete Anuiebseinrichtung 
bzw. AnpreBeinrichtung bezuglich derBahnlaufrichtung der 
zugefiihrten Materialbahn changierbar, insbesondere axial 
changierbar, ist. 40 

Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemaBen 
Wickelmaschine sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale der Erfindung nicht 
nur in der jcweiis angegcbenen Kombination, sondern auch 45 
in anderen Kombinationen oder in Allcinstellung verwcnd- 
bar sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen und der nachfolgenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezug- 50 
nahme auf die Zeichnungen. 

Fig, 1 eine schematise he Seitenansicht einer der Papier- 
oder Kartonherstellung dienenden Vorrichtung mit im An- 
schluB an einen Online- Kalander vorgesehener Wickelma- 
schine; 55 

Fig. 2 eine schematische Draufsicht der Wickelmaschine 
gemaB Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine weitere schematische Draufsicht der Wickel- 
maschine gemaB Fig. 1; 

Fig. 4 eine Schnittansicht der fertigen Wickelrolle, ge- 60 
schnittcn endang der vcrtikalcn Linic durch den Tambour- 
kern; 

Fig. 5 eine der Fig. 2 entsprechende Teildarstellung der 
Wickelmaschine mit der TYagrolle und dem Tambour zuge- 
ordneten Antriebseinrichtungen und diesen zugeordneten 65 
Steuerungen, 

Fig. 6 eine der Fig. 2 entsprechende Teildarstellung der 
Wickelmaschine mit einer weiteren moglichen Ausfuh- 



rungsform der den Antriebseinrichtungen der TVagrolle und 
des Tambours zugeordneten Steuerungen. 

Die Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer der 
Papier- oder Kartonherstellung dienenden Vorrichtung mit 
im AnschluB an einen Online-Kalander K vorgesehenen er- 
findungsgemaBen Wickelmaschine 10. 

Wie anhand dieser Fig. 1 zu erkennen ist, lauft die Mate- 
rialbahn 12 nach Verlassen einer Trockenpartie T fiber 
Bahnleitwalzen 102 bis 105 bzw. 102' bis 104' in einen On- 
line-Kalander K, bei dem es sich bcispielswcisc um einen 
Superkalander oder um ein oder mehrere andere an sich be- 
kannte Glattwerke handeln kann, und von dort uber Bahn- 
leitwalzen 106 bis 109 zu einer Wickelmaschine 10, die in 
der Weise ausgebildet sein kann, wie dies nachstehend noch 
beschrieben wird. 

Damit ist insbesondere auch das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren denkbar, bei dem das Aufwickeln der aus einer Faser- 
stoffsuspension erzeugten und abschlieBend getrockneten 
Materialbahn 12 im AnschluB an ein auf das Trocknen fol- 
gendes Online-Glatten der Materialbahn 12 erfolgt und ent- 
sprechend im AnschluB an dieses Online-Glatten der Mate- 
rialbahn 12 in der Wickelrolle 20 cine Axialchangierung der 
Materialbahn 12 erzeugt wird. Die den Online-Betrieb kenn- 
zeichnende Bahnfuhrung ist in der Fig. 1 mit einer durchge- 
henden Linie dargestellt. 

Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind die Bahn- 
leitwalzen 102 bis 104 unter dem Papiermaschinenboden B, 
d. h. im Keller, angeordnet, wahrend die Bahnleitwalzen 
102', 103', 104' und 105 sich fiber dem Papiermaschinenbo- 
den befinden. Diese alternative Bahnfuhrung bis zur Bahn- 
leitwalze 105 ist in der Fig. 1 gestrichelt dargestellt. 

Die Bahnleitwalzen 106, 107 und 109 sind im vorliegen- 
den Fall iibcr dem Papiermaschinenboden B vorgesehen, 
wahrend die Bahnleitwalze 108 im Keller cingebaut ist. 

Fur die zu wahlende Anordnung der Bahnleitwalzen sind 
die jeweiligen Platzverhaltnisse ausschlaggebend. 

Grundsatzlich ist es auch moglich, die im Online-Kalan- 
der K geglattele Materialbahn 12 nach dem Aufwickeln in 
der erfindungsgemaBen Wickelmaschine 10 entsprechend 
der gewunschten Qualitat noch weiter zu behandeln, z. B. zu 
streichen. 

Die Fig. 1 zeigt auch noch den wenigstens einen Rauhig- 
keitssensor 200, mit welchem die Rauhigkeitswerte der Ma- 
terialbahn 12 gemessen werden. Der Rauhigkeitssensor 200 
ist bevorzugterweise nach dem Online-Kalander Kund mog- 
lichst nahe vor der Wickelmaschine 10 angebracht. Er kann 
sowohl als ortsfester als auch fiber die Breite der Material- 
bahn traversierender Rauhigkeitssensor 200 ausgebildet 
sein. Das Sensorsignal wird Liber eine Leitung 202 an den 
Rauhigkeitsregler 205 weitergegeben, der den uber die Lei- 
tung 206 erhaltenen Soll-Rauhigkeitswertebereich (Soll- 
werte) mit dem Sensorsignal (Istwerte) regelungstechnisch 
vergleicht und im Falle einer unzulassigen Abweichung ei- 
nen Stellwert uber die Leitung 208 an die Steuerung der 
Wickelmaschine 10 weiterleitet. Grundsatzlich ist es auch 
moglich, den Rauhigkeitsregler manuell zu betreiben, d. h. 
die Abgabe eines Stellwerts permanent zu erzeugen (kon- 
stante Axialchangierung) als auch permanent zu unterbin- 
den (keine Axialchangierung). 

Eine Wickelmaschine samt zugeordneten Antriebssteue- 
rungen zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist beispiels weise aus der deutschen Patentanmeldung 
DE 198 22 261 A1(PA 10716 DE) der Anmelderin be- 
kannt. Ihr Inhait wird hiermit zum Gegenstand dieser Be- 
schreibung gemacht. 

Die Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht der Wickel- 
maschine gemaB Fig. 1, wobei eindeutig die Changierung 
des Tambours 14 mit gezahnten Randern 66 bei ortsfester 
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Lagerung der Tragtrommel 18 zu erkennen ist. Die Changie- 
rung kann beispielsweise so vorgenommen werden, daB die 
folgende Beziehung erfullt ist: 

Hh 

Ch = (Dk + Dt)x — 

mit 

Ch = axialer Changicrhub; 
Dk = Durchmesscr der Tragtrommel 18; 
Dt = Durchmesser der entstehenden Wickelrolle 20; 
Hh = maximale Schraglage des Tambours 14 bzw. der ent- 
stehenden Wickelrolle 20 (vgi. Fig. 3); 
LE = die zwischen den Angriffspunkten der Antriebsein- 
richtung 42 bzw. der Anpresseinrichtung 56 gemessenen 
Langen des Tambours 14 und der Tragtrommel 18 (vgl. ins- 
besondere die Fig. 2 und 5). 

Wahrend der Tambour 14 und die Tragtrommel 18 sich 
gemaB Fig. 2 rechtwinklig quer zur Bahnlaufrichtung L er- 
strecken, nehmen sie in Fig. 3 eine Schraglage ein. Ferner ist 
in Fig. 3 noch die sich rechtwinklig quer zur Bahnlaufrich- 
tung L erstreckende Bahnleitwalze 16 zu erkennen. 

Eine Schnittansicht der fertigen Wickelrolle 20, geschnit- 
ten entlang der vertikalen Linie durch den Kem des Tam- 
bours 14, ist in der Fig. 4 dargestellt. Es ist deutlich erkenn- 
bar, daB die Materialbahn 12 aufgrund der Axialchangie- 
rung des Tambours 14 und/oder der nicht dargestellten Trag- 
trommel eine Aufwicklung auf den Tambour 14 mit gezahn- 
ten Randern 66 erfahren hat. 

In Fig. 5 sind rein schematisch die den Antriebseinrich- 
tungen 42 und der AnpreBeinrichtung 56 zugeordneten 
Steuerungen 68 bzw. 70 dargestellt, wobei die AnpreBein- 
richtung 56 wenigstens zwei an den beiden Enden der Trag- 
trommel 18 angreifende Zylinder/Kolben-Einheiten 58 um- 
faBt, deren Kolben 60 jeweils mit einer das betreffende 
Trommelende beaufschlagenden Kolbenstange 62 verbun- 
den ist. 

Die dem Tambour 14 zugeordnete Steuerung 68 umfaBt 
eine Steuereinheit 72, die die beiden die Gewindespindeln 
46 antreibenden Elektromotoren 44 in Abhangigkeit vom 
Zuwachs des Durchmessers der Wickelrolle 20 ansteuert. 
Dabei wird der Durchmesserzuwachs der Wickelrolle 20 
mittels wenigstens einer MeBeinrichtung 74 gemessen. Die 
Zunahme des Wickeldurchmessers wird demzufolge iiber 
die dem Tambour 14 zugeordnete Antricbseinrichtung 42 
kompensicrt. Zusatzlich arbeitct die Steuerung 68 nach ei- 
nem der Steuereinheit 72 eingegebenen Chang ierprogramm 
76, das fur eine solche Ansteuerung der beiden Elektromo- 
toren 44 sorgt, daB der Tambour 14 bzw. die Wickelrolle 20 
in der gewiinschten Weise zyklisch schraggestellt und in der 
entstehenden Wickelrolle 20 die gewunschte Axialchangie- 
rung der Materialbahn 12 erzeugt wird. Die Steuereinheit 72 
wird ferner gemaB der Erfindung uber die Leitung 208 von 
dem Rauhigkeitsregler 205 beaufschlagt, der bereits in der 
Fig. 1 dargestellt und funktionsmaBig beschrieben worden 
ist. 

Die der Tragtrommel 18 zugeordnete Steuerung 70 be- 
wirkt die gewunschte Linienkraftrcgclung, wodurch die 
Tragtrommel 18 gleichzeitig so der Wickelrolle 20 nachge- 
fuhrt wird, daB auch sie entsprechend zyklisch schragge- 
stellt wird. Dicsc Stcucr- oder Regclcinrichtung 70 umfaBt 
MeBeinrichtungen 78 fur die Linienkraft, einen Regler 80, 
einen Sollwertgeber 82 und eine Steuereinheit 84. Die MeB- 
einrichtungen 78 sind iiber eine MeBleitung 86 mit dem 
Regler 80 verbunden, urn diesem einen entsprechenden Ist- 
wert zu liefern. Der Sollwertgeber 82 liefert dem Regler 80 
iiber eine Leitung 88 den jeweiligen Sollwert. Der Regler 80 
ist iiber eine Leitung 90 wieder mit der Steuereinheit 84 ver- 



bunden, iiber die schlieBlich die beiden Zylinder/Kolben- 
Einheiten 58 entsprechend beaufschlagt werden. 

Die Fig. 6 zeigt eine der Fig. 5 entsprechende Teildarstel- 
lung der Wickelmaschine mit einer weiteren moglichen 
5 Ausfuhrungsform der den Antriebseinrichtungen der Trag- 
rolle und des Tambours zugeordneten Steuerungen. Auch im 
vorliegenden Fall handelt es sich wieder um eine Wickelma- 
schine zum Aufwickeln einer Materialbahn 12, wie bei- 
spielsweise einer Papier- oder Kartonbahn, auf eincm Tam- 

10 bour 14, bei der die Materialbahn 12 iiber eine Tragtrommel 
18 gefiihrt ist und zwischen der Tragtrommel 18 und dem 
Tambour 14 ein Wickelspalt 22 gebildet wird. Die Trag- 
trommel 18 und die entstehende Wickelrolle 20 konnen 
wahrend des Wickelvorgangs wieder miteinander in Kon- 

15 takt gehalten werden, um den Wickelspalt 22 aufrechtzuer- 
halten. Der Tambour 14 ist durch eine zwei Antriebe 44, 46 
umfassende Antriebseinrichtung 42 beziigiich der Bahnlauf- 
richtung L der zugefuhrten Materialbahn 12 zyklisch 
schragstellbar, um in der entstehenden Wickelrolle 20 eine 

20 Axial changierung der Materialbahn 12 zu erzeugen. Die 
Tragtrommel 18 ist durch wenigstens eine zugeordnete An- 
preBeinrichtung verfahrbar sowie zur Aufrcchterhaltung des 
Wickelspaltes 22 nachfuhrbar. Uber wenigstens eine der 
verfahrbaren Tragtrommel 18 zugeordnete AnpreBeinrich- 

25 tung ist die Linienkraft im Wickelspalt 22 einstellbar. Die 
Zunahme des Wickeldurchmessers kann zumindest teil- 
weise wieder iiber die dem Tambour 14 zugeordnete An- 
triebseinrichtung 42 durch eine entsprechende Verlagerung 
des Tambours 14 bzw. der entstehenden Wickelrolle 20 

30 kompensierbar sein. 

Der Tambour 14 ist in zwei Transporteinrichtungen 36 
drehbar gelagert. Jede dieser beiden Transporteinrichtungen 
36 ist mit einem der Antriebseinrichtung 42 zugeordneten 
Antrieb 44, 46 und mit einer diesem zugeordneten Steuer- 

35 einrichtung 45a, 45b versehen. Die jeweilige Steuereinrich- 
tung wird ferner gemaB der Erfindung uber die Leitung 208 
von dem Rauhigkeitsregler 205 beaufschlagt, der bereits in 
der Fig. 1 dargestellt und funktionsmaBig beschrieben wor- 
den ist. 

40 Die Tragtrommel 18 ist in zwei verfahrbaren Fuhrungs- 
schlitten 52 drehbar gelagert. Den beiden Fuhrungsschlitten 
52 ist jeweils eine Positions-MeBeinrichtung 53 zugeordnet, 
die einen vorzugsweise yon der momentanen Position der 
Tragtrommel 18 abhangigen Positions-Tstwert erzeugt, der 

45 einem Positions-Regler 55a, 55b zufuhrbar ist. 

Mittels der Positions-Regler 55a, 55b wird jeweils der be- 
treffende Positions-Istwert mit einem betreffenden Positi- 
ons-Sollwert verglichen. Dabei liefert jeder Positions-Reg- 
ler 55a, 55b der betreffenden Steuereinrichtung 45a, 45b 

50 eine der Abweichung des Istwerts vom Sollwert entspre- 
chende SteuergroBe. 

Die beiden Positions-Regler 55a, 55b konnen an einen ge- 
meinsamen Sollwertgeber 33 angeschlossen sein. Hierbei 
kann der Sollwertgeber 33 zum Beispiel dem Positions-Reg- 

55 ler 55a einen konstanten Sollwert und dem anderen Positi- 
ons-Regler 55b einen sich zyklisch verandernden Sollwert 
zufiihren. 

Es ist beispielsweise auch cine solche Ausfuhrung denk- 
bar, bei der der Sollwertgeber 33 den beiden Positions-Reg- 
60 lern 55a, 55b sich gegenlaufig zyklisch verandernde Soll- 
werte zufuhrt. 

Wie anhand der Fig. 6 zu erkennen ist, kann der Sollwert- 
geber 33 durch einen Changier-Programmierer 35 gesteuert 
sein, um den Positions-Reglem 55a, 55b entsprechende zy- 
65 klisch variable Sollwerte zuzufiihren. Die den beiden ver- 
schiedenen Seiten zugeordneten Positions-Regler 45a, 45b 
sind jeweils uber eine Leitung 57a bzw. 57b mit der betref- 
fenden Steuereinrichtung 45a bzw. 45b verbunden. Die Li- 
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nienkraft im Wickelspalt 22 kann mittels der der Tragtrom- 
mel 18 zugeordneten AnpreBeinrichtung eingestellt werden. 
Diese kann Teil eines Regelkreises sein, der die Linienkraft 
selbsttatig auf einen gewiinschten Wert einstellt bzw. auf 
dem gewiinschten Wert halt. Der Druck in den Zylinder/ 5 
Kolben-Einheiten 58 kann auch mittels einer Steuereinheit 
61 in Abhangigkeit von der Langsspannung der ankommen- 
den Materialbahn 12 und/oder vorn zunehmenden Durch- 
messcr der Wickelrolle und/oder andcren Paramctcrn einge- 
stellt werden. 10 

Der Tambour 14 ist durch einen Sekundarantrieb 50 be- 
aufschlagbar, der beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
als Zentrumsantrieb ausgebildet und entlang der nicht dar- 
geslellten zweiten Fuhrungsbahn verlagerbar ist. 

Die Tragtrommel 18 kann beispielsweise mittels einer 15 
Gelenkwelle 49 antreibbar sein. 

Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wird der Tam- 
bour 14 durch die zugeordnete Antriebseinrichtung 42 somit 
so beaufschlagt, daB die entstehende Wickelrolle 20 beztig- 
lich der Bahnlaufrichtung L der zugefiihrten Materialbahn 
12 zyklisch schraggestellt wird, urn in der entstehenden 
Wickelrolle 20 eine Axialchangicrung der Materialbahn 12 
zu erzeugen. Dies ist in der Fig. 6 durch die gezackten Ran- 
der der Wickelrolle 20 dargestellt. Die verfahrbare Trag- 
trommel 18 wird durch die zugeordnete, die Zylinder/Kol- 
ben-Einheiten 58 umfassende AnpreBeinrichtung 56 ent- 
sprechend nachgefuhrt, wodurch der Wickelspalt 22 auf- 
rechterhalten und die Linienkraft in diesem Wickelspalt 22 
beispielsweise auf einem jeweils vorgebbaren Wert konstant 
gehalten wird. 

Die Linienkraft im Wickelspalt 22 wird mittels der der 
Tragtrommel 18 zugeordneten AnpreBeinrichtung 56 einge- 
stellt. Wic insbesondere anhand der Fig. 5 zu erkennen ist, 
ist die AnpreBeinrichtung 56 dabei Teil eines Regelkreises, 
der die Linienkraft selbsttatig auf einen gewiinschten Wert 
einstellt bzw. auf dem gewiinschten Wert halt, Durch die 
Verlagerung der Tragtrommel 18 mittels der AnpreBeinrich- 
tung 56 konnen Schwankungen der Linienkraft sicher aus- 
geglichen bzw. vermieden werden, so daB kontinuierlich die 
jeweils gewunschte Wickelharte erzielt werden kann. Der 40 
groBer werdende Durchmesser der Wickelrolle 20 wird 
durch eine entsprechende Verlagerung dieser Wickelrolle 20 
in Richtung des Pfeils 64 ausgeglichen. 

Zusammenfassend ist festzuhalten, daB durch die Erfin- 
dung ein Verfahren sowie eine Wickelmaschine der cin- 45 
gangs genannten Art geschaffen wird, mit denen ungeachtet 
evenlueller UnregelmaBigkeiten in der Materialbahn auf 
moglichst einfache und zuverlassige Art ein stets einwand- 
freier Wickelaufbau gewahrleistet ist. 



Bezugszeichenliste 



10 Wickelmaschine 
12 Materialbahn 
14 Tambour 
16 Bahnleitwalze 
18 Tragtrommel 
20 Wickelrolle 
22 Wickelspalt 
33 Sollwertgeber 

35 Changicr-Programmiercr 

36 Transporteinrichtung 
42 Antriebseinrichtung 
44 Elektromotor 

44, 46 Antrieb 
45a Steuereinrichtung 
45b Steuereinrichtung 
46 Gewindespindel 



20 



25 



30 



35 



50 



55 



60 



65 



49 Gelenkwelle 

50 Sekundarantrieb 

52 Fiihrungsschlitten 

53 Positions-MeBeinrichtung 
55a Positions-Regler 

55b Positions-Regler 
56 AnpreBeinrichtung 
57a Leitung 
57b Leitung 

58 Zylinder/Kolbcn-Einheit 

60 Kolben 

61 Steuereinheit 

62 Kolbenstange 
64Pfeil 

66 gezahnte Rander 
68 Steuerung 
70 Steuerung 
72 Steuereinheit 
74 MeBeinrichtung 
76 Changierprogramm 
78 MeBcinrichtungen 
80 Regler 
82 Sollwertgeber 
84 Steuereinheit 
86 MeBleitung 
88 Leitung 
90 Leitung 

92 Antriebseinrichtung 
102, 102' Bahnleitwalze 
103, 103' Bahnleitwalze 
104, 104' Bahnleitwalze 

105 Bahnleitwalze 

106 Bahnleitwalze 

107 Bahnleitwalze 

108 Bahnleitwalze 

109 Bahnleitwalze 
200 Rauhigkeitssensor 
202 Leitung 

205 Rauhigkeitsregler 

206 Leitung 
208 Leitung 

B Papiermaschinenboden 
K Online-Kalander 
L Bahnlaufrichtung 
T Trockenpartie 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Aufwickeln einer aus einer Faser- 
stoffsuspension erzeugten und abschlieBend getrockne- 
ten Materialbahn (12), insbesondere einer Papier- oder 
Kartonbahn, auf einen Tambour (14) zu einer Wickel- 
rolle (20), bei dem die Materialbahn (12) "online" ge- 
glattet wird und anschlieBend iiber eine Tragtrommel 
(18) gefuhrt und zwischen der Tragtrommel (18) und 
dem Tambour (14) ein Wickelspalt (22) gebildet wird 
sowie die Tragtrommel (18) und die entstehende Wik- 
kelrollc (20) wahrend des Wickelvorgangs miteinander 
in Kontakt gehalten werden, dadurch gekeniizeich- 
net, daB der Tambour (14) und/oder die Tragtrommel 
(18) bczuglich der Bahnlaufrichtung (L) der zugefiihr- 
ten Materialbahn (12) changiert, vorzugsweise axial 
changierl, wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Changierung des Tambours (14) und/oder 
der Tragtrommel (18) durch zyklische Schragstellung 
des Tambours (14) und/oder der Tragtrommel (18) er- 
reicht wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Tambour (14) changiert, vorzugs- 
weise axial changiert, und die verfahrbare TYagtrom- 
mel (18) zur Aufrechterhaltung des Wickelspalts (22) 
nachgefuhrt wird. 5 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Linienkraft im Wickelspalt (22) liber die 
verfahrbare Tragtrommel (18) eingestellt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gckcnnzcich- 
net, daB die Linienkraft im Wickelspalt (22) auf cincm 10 
vorgebbaren Wert konstant gehallen wird. 

6. Verfahren nach einern der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragtrommel 
(18) changiert, vorzugsweise axial changiert, und der 
verfahrbare Tambour (14) zur Aufrechterhaltung des 15 
Wickelspalts (22) nachgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Mated alb ahn 
(12) in Bahnlaufrichtung (L) vor der Tragtrommel (18) 
iiber eine Bahnleitwalze (16, 109) gefuhrt und auch 20 
diesc Bahnleitwalze (16, 109) changiert, vorzugsweise 
axial changiert, wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Changierung der Bahnleitwalze (16, 109) 

so erfolgt, daB sich in den beiden Randbereichen der 25 
zugefuhrten Materialbahn (12) zumindest im wesentli- 
chen gleiche Langsspannungen ergeben. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahnleitwalze (16, 109) in einer Ver- 
tikalebene changiert wird. 30 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tambour 
(14) und/odcr die Tragtrommel (18) beziiglich der 
Bahnlaufrichtung (L) der zugefiihrten Materialbahn 
(12) nur bei Vorliegen bestimmter Rauhigkeitswerte 35 
der Materialbahn (12) changiert, vorzugsweise axial 
changiert, wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rauhigkeitswerte den Wertebereich 
0,05 bis 1,25 PPT, vorzugsweise 0,5 bis 1,15 PPT, urn- 40 
fassen. 

12. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rauhigkeitswerte mittels wenig- 
stens eines Rauhigkeitssensors gemessen werden. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tambour 
(14) und/oder die Tragtrommel (18) beziiglich der 
Bahnlaufrichtung (L) der zugefuhrten Materialbahn 
(12) bei einer Geschwindigkeit der Materialbahn (12) 
von > 800 m/min, vorzugsweise von > 1000 m/min, 50 
changiert, vorzugsweise axial changiert, wird. 

14. Wickelmaschine (10) zum Aufwickeln einer aus 
einer Faserstoffsuspension erzeugten und abschlieBend 
getrockneten Materialbahn (12), insbesondere einer 
Papier- oder Kartonbahn, auf einen Tambour (14) zu ei- 55 
ner Wickelrolle (20), bei dem die Materialbahn (12) 
"online" geglattet wird und anschlieBend iiber eine 
Tragtrommel (18) gefuhrt und zwischen der Tragtrom- 
mel (18) und dem Tambour (14) ein Wickelspalt (22) 
gebildet wird sowie die Tragtrommel (18) und die ent- 60 
stchende Wickelrolle (20) wahrend des Wickelvor- 
gangs miteinander in Kontakt gehalten werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Tambour (14) und/oder 
die Tragtrommel (18) durch wenigstens eine zugeord- 
nete Antriebseinrichtung (42) bzw. AnpreBeinrichtung 65 
(56) beziiglich der Bahnlaufrichtung (L) der zugefuhr- 
ten Materialbahn (12) changierbar, vorzugsweise axial 
changierbar, ist. 
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15. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Changierbarkeit des Tambours 
(14) und/oder der TYagtrommel (18) durch zyklische 
Schragstellung des Tambours (14) und/oder der Trag- 
trommel (18) erreichbar ist. 

16. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Tambour (14) durch 
wenigstens eine zugeordnete Antriebseinrichtung (42) 
changierbar ist und daB die Tragtrommel (18) durch 
wenigstens eine zugeordnete AnpreBeinrichtung (56) 
verfahrbar sowie zur Aufrechterhaltung des Wickel- 
spalts (22) nachfuhrbar ist. 

17. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB iiber eine der verfahrbaren Trag- 
trommel (18) zugeordnete AnpreBeinrichtung (56) die 
Linienkraft im Wickelspalt (22) einstellbar ist. 

18. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Linienkraft im Wickelspalt 
(22) auf einem vorgebbaren Wert konstant gehalten 
wird. 

19. Wickelmaschine (10) nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragtrommel (18) durch wenigstens eine zugeordnete 
Antriebseinrichtung (42) changierbar ist und daB der 
Tambour (14) durch wenigstens eine zugeordnete An- 
preBeinrichtung (56) verfahrbar sowie zur Aufrechter- 
haltung des Wickelspalts (22) nachfuhrbar ist. 

20. Wickelmaschine (10) nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Materialbahn (12) in Bahnlaufrichtung (L) vor der 
Tragtrommel (18) iiber eine Bahnleitwalze (16, 109) 
gefuhrt ist und daB auch diese Bahnleitwalze (16, 109) 
durch wenigstens eine zugeordnete Antriebseinrich- 
tung changierbar ist. 

21. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bahnleitwalze (16, 109) durch 
die zugeordnete Antriebseinrichtung derart changier- 
bar ist, daB sich in den beiden Randbereichen der zuge- 
fuhrten Materialbahn (12) zumindest im wesentlichen 
gleiche Langsspannungen ergeben. 

22. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 20 oder 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnleitwalze (16, 
109) durch die zugeordnete Antriebseinrichtung in ei- 
ner Vertikalebene changierbar ist. 

23. Wickelmaschine (10) nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Tambour (14) und/oder die Tragtrommel (18) durch 
wenigstens eine zugeordnete Antriebseinrichtung (42) 
bzw. AnpreBeinrichtung (56) beziiglich der Bahnlauf- 
richtung (L) der zugefiihrten Materialbahn (12) nur.bei 
Vorliegen bestimmter Rauhigkeitswerte der Material- 
bahn (12) changierbar ist. 

24. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rauhigkeitswerte den Werte- 
bereich 0,05 bis 1,25 PPT, vorzugsweise 0,5 bis 1,15 
PPT, umfassen. 

25. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 23 oder 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Rauhig- 
keitssensor vorgesehen ist, um die Rauhigkeitswerte 
der Materialbahn (12) zu messen. 

26. Wickelmaschine (10) nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Tambour (14) und/oder die Tragtrommel (18) beziig- 
lich der Bahnlaufrichtung (L) der zugefuhrten Materi- 
albahn (12) bei einer Geschwindigkeit der Material- 
bahn (12) von > 800 m/min, vorzugsweise von > 
1000 m/min, changierbar, vorzugsweise axial chan- 
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